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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Hohlprofilverbundbauteile 

@ Hohlprofilverbundbauteile, umfassend mindestens ei- 
nen Verbundformkorper (A), welcher eine Folienschicht 
(A1) und ein hinterspritztes Kunststoffmaterial (A2) um- 
fasst, und mindestens einen Kunststoffformkorper (B), 
bei dem der Kunststoffformkorper (B) uber mindestens 
zwei Rippen oder mindestens eine umlaufende Rippe mit 
dem hinterspritzten Kunststoffmaterial (A2) verbunden 
ist, sowie aus diesen hergestellte Deckelemente oder 
Dachlamellen fur Dachmodule, Motorhauben, Koffer- 
raum- oder Heckdeckel, Rasenmaherhauben, Turbeplan- 
kungen, Serviceklappen oder Kuhlergrills. 
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Beschreibung 



[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Hohlprofilver- 
bundbauieile, cin Verfahren zu deren Herstellung und deren 
Verwendung als Deckelelement oder Dachlamelle in einem 
Dachmodul, Motorhaube, Heckklappe, Rasenmaherhaube, 
Tiirbcplankung oder Servicekiappe. 

[0002) Dachfenster bzw. Schiebedacher in Kraftfahrzeu- 
gen erfreuen sich zunehmender Popularitat, wobei ein Trend 
in Richtung auf immer groBere DachorTnungen zu erkennen 
isl. Diese Dachoffnungen werden sowohl breiter als auch 
langer und erstrecken sich bei einigen Model len wie der A- 
Klasse von DaimlerChrysler bis zur hinteren Dachkante. 
Neben groBflaehigen Dach fen stern gibt es mittlerweile sol- 
che aus zwci bis drei Dachmodulen bestehende Fahrzeugda- 
cher sowie so genannle Lamellendacher, bei denen eine 
Vielzahl von offnungsfahigen Deckelelementen oder La- 
mcllcn cine gcschlosscnc Dach fl ache bilden. Insofcrn 
Schiebedacher, insbesondere mehrteilige Schiebedacher 
eine komplexc SchlicB-, Arretier- und Verstellmechanik er- 
fordern, stehi der Fachmann haufig vor dem Problem, eine 
auf Dachmodule zuruckgehende Zunahme des Fahrzeugge- 
wichts moglichsi zu vermeiden, um einerseits den Treib- 
sloffverbrauch nicdrig halten zu konnen und andererseits 
den Fahrzeugschwerpunkt moglichsi lief zu legen. 
[0003] Aus diesem Grund greift man seit einiger Zeit ver- 
starkt auf Dach- bzw. Deckelelemente aus Kunststoff zuriick 
(s. a. DE-A 195 12 260). Diese haben jedoch gegeniiber 
Dachelementen aus Metall oder Glas den Nachteil einer we- 
sentlich groBeren Warmeausdehnung. Des weiteren ist bei 
Dachmodulen zu beach ten, dass bei hoheren Geschwindig- 
keiten sehr hohe Sogkrafte auftreten konnen, die insbeson- 
dere bei KunststorTl eichtbauelementen zu einer nicht uner- 
heblichen Deformierung fiihren und gegebenen falls sogar 
das Bauteil aus seiner Arretierung losen konnen. Um hierauf 
zuruckgehende Undichtigkeiten oder dauerhafte Auswol- 
bungen zu vermeiden sowie um das mechanische Eigen- 
schaftsprofil von Ku nststoif dachmodulen zu verbessern, ist 
gemaB DE-A 10001 964 ein unter dem Kunststoffdachele- 
ment umlaufender Metallrahmen vorzusehen. Bei der Kom- 
bination aus umlaufendem Metallrahmen und Kunststoff- 
dachmodul stellt sich jedoch gleichfalls das Problem des un- 
terschiedlichen Warmeausdehnungsverhaltens, weswegen 
in der DE-A 16 55 527 vorgeschlagen wird, die Deckel- 
platte aus Kunststoff in Langsrichtung der Querverstarkung 
aus Metall verschiebbar zu lagern. GemaB DE- 
A 100 01 964 kann der Verstarkungsrahmen aus mindestens 
zwei Einzelelementen bestehen, die auf mehreren Lagerstel- 
len aufliegen und gegeneinander verschiebbar sind. Diese 
Ausfuhrungsformen bringen zwangslaufig einen erhohten 
konstruktiven Auf wand mit sich. 

[00041 In der DE-A 1 97 16 390 wird ein KunststorTdeckel 
fiir ein Fahrzeugschiebedach beschrieben, bei dem zwecks 
Stabilisierung und Versteifung ein umlaufender Dichtungs- 
trager in Form einer Hohikammer einstiickig mit dem Dek- 
kel verbunden ist. Bei dieser Konstruktion wird zwar der 
Randbereich versteift, insbesondere bei groBflaehigen 
Dachmodulen tragt diese konstruktive MaBnahme jedoch 
wenig oder gar nichts zur Gesamtstabilitat bei. 
[0005] Um den asthetischen Gesamteindruck von Fahr- 
zeugdachern aus Kunststoff nicht durch umlaufende Ver- 
starkungselemente aus Metall zu beeintrachtigen, wird re- 
gelmaBig ein separater, an der Dachmodulinnenseite befe- 
stigter Dachhimmel vorgesehen. Ein solcher Dachhimmel 
hat dancben auch die Funktion, insbesondere bei Lamcilcn- 
dachem, durch die Zwischenraume der Lameilen eindrin- 
gende Feuchtigkeit zuriickzuhalten und in geeigneter Weise 
abzuleiten (s. a. DE-A 197 56 021). Dieser Dachhimmel hat 



demgemaB aus einem Material zu bestehen, das sowohl den 
asthetischen Anforderungen geniigt als auch wasserun- 
durchlassig ist. Des weiteren stellt sich bei Verwendung von 
Dachhimmeln bei Lamellendachern das Problem, dass auf- 
5 grund der unterschiedlichen Warmeausdehnung von La- 
melle und Fahrzeughimmel Faltenbildung bzw. Faltenwurf 
stattfinden kann. GemaB DE-A 198 03 597 kann dieses 
durch die Wahl geeigneter beweglicher Befestigungsmittel 
unterbunden werden. 

10 [0006] Deckelelemente bzw. Dachlamellen oder -module 
haben als Bestandteil der Karosserieau Ben fl ache nicht nur 
dicht zu sein und mechanischen Anforderungen zu geniigen, 
sondern auch eine hochwertige Oberflache, z. B. hinsicht- 
lich BeschafTenheit und Farbe, aufzuweisen. Dieser Aspekt 

15 kann zwar mit Deckelelementen oder Dachlamellen aus Me- 
tall ohne wei teres erfullt werden, scheitert jedoch bei Kunst- 
stoffauBenbauteilen in der Regel bereits daran, dass diese 
nicht on line lackicrbar sind. 

[0007] Bei Bauteilen aus KunststorT, insbesondere bei fa- 

20 serverstarkten Bauteilen bereitet zudem haufig das Phano- 
men des Verzugs weitere Schwierigkeiten. Vor allem bei 
spritzgegossenen Bauteilen wird Verzug, d. h. die irreversi- 
ble Verformung nach der Entnahme aus dem Formwerkzeug 
relativ haufig beobachtet und istdaher bei der Werkzeugaus- 

25 legung enlsprechend zu berucksichtigen. Verzug entsleht in 
der Regel durch ortlich unterschiedliche Schwindung des 
sich abkiihlenden Kunststoffs und kann z. B. zuruckgefiihrt 
werden auf das Vorliegen unterschiedlicher Wanddicken, 
beispiels weise bei Wanddickenspriingen, auf die Verwen- 

30 dung unterschiedlicher Materialien, die Beimengung von 
Fiillstoffen oder auf anisotrope Eigenschaften in FlieBric bl- 
uing und senkrecht dazu. Haufig tritt Verzug auch bei Ver- 
bundbauteilen, z. B. folienhinterspritzten Systemen auf, ins- 
besondere auch dann, wenn eine Komponente des Ver- 

35 bundsystems, in der Regel die Folie, unverstarkt und die an- 
dere Komponente, in der Regel der hinterspritzte Kunst- 
stoff, faserverstarkt vorliegen. Dadurch, dass sich die Folie 
bei Temperaturerhohung ublicherweise starker ausdehnt als 
die hinterspritzte Substratschicht, wird haufig bereits nach 

40 dem Auskiihlen des frisch hergestellten Verbundbauteils 
eine Verfonnung, z. B. in Form einer Aufwolbung oder Ab- 
flachung des gesamten Bauteils beobachtet. 
[0008] Des weiteren lasst sich vielfach eine reversible 
temperaturabhangige Verformung bei den vorgenannten 

45 Bauteilen nicht unterbinden. Die auftretenden Langenande- 
rungen und/oder Auswolbungen werden nicht nur optisch 
als storend empfunden, sondern fiihren zu Bauteilen, die als 
Dichtelemente nicht mehr geeignet sind. Beispielsweise 
konnen Dachlamellen oder -module aus solchen Verbunds- 

50 ystemen in WaschstraBen oder bei Regengiissen Feuchtig- 
keit aus dem Karosserieinnenraum nicht immer zuruckhal- 
ten. Um diesen temperaturabhangigen Verformung stenden- 
zen entgegenzuwirken, bedient man sich daher beispiels- 
weise besonders stabil ausgelegter Befestigungselemente, 

55 die jedoch einen konstruktiven Mehraufwand und ein hone- 
res Gewicht mit sich bringen und die Bewegungsfreiheit der 
einzelnen Module einschranken. 

[0009] Es ware daher wiinschenswert, auf Deckelele- 
mente oder Dachlamellen bzw. -module zuriickgreifen zu 
60 konnen, welche die vorgehend beschriebenen Nachteile 
nicht auf wei sen. 

[00.10] Der Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde, 
Deckelelemente bzw. Dachlamellen oder -module mit einer 
geringen Verzugsneigung und einer geringen reversiblen 
65 Warmeausdehnung bzw. Verformung zur Vcrfugung zu stcl- 
len, die zudem ein geringes Eigengewicht aufweisen, form- 
stabil sind und eine einfache Montage gestatten. 
[0011] DemgemaB wurde ein Hohlprofilverbundbauteil, 
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umfassend mindesiens einen Verbundformkorper (A), um- 
fassend eine Folienschicht (Al) und ein hinterspritztes 
Kunststoffmaterial (A2), und ntindestens einen Kunslstoff- 
fonnkorper (B), bei deni der KunststorrTomikorper (R) uber 
niindestens zwei Rippen oder mindesiens eine umlaufende 5 
Rippe mil deni hinterspritzien Kunststoffmaterial (A2) ver- 
bunden ist, gefunden. 

[0012] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform stelll das 
Hohlprofilverbundbauteil ein vollstandig geschlossenes 
Hohlprofil dar. 10 
[0013] Fiir die Folienschicht (Al) kommen sowohl ein- 
als auch zwei- oder mehrschichtige Folien in Frage. Bevor- 
zugt wird auf zwei- oder mehrschichtige Folien, d. h. auf 
Verbundschichtfolien zuruckgegriflen. Geeignete Ein- 
schichtfolien werden z. B. aus Mischungen aus Polyaniiden 15 
und Polyethylenionomeren, z. B. Ethen/Methacrylsaure- 
Copolymeren enthaltend beispielsweise Natrium-, Zink- 
und/odcr Lithiumgcgcnioncn (u. a. untcr dcr Handclsmarkc 
Surlyn® der Finna DuPont erhaltiich) oder aus Copolyestern 
gebildet. Es konnen aber auch alle weiteren gangigen Ein- 20 
schichtfolien wie PVC-, ABS-, ASA-, Polyester- oder Poly- 
carbonat-Foiien eingesetzt werden. 

[0014] Besonders geeignet sind Verbundschichtfolien, die 
sich zusammensetzen aus, in dieser Reihenfolge, minde- 
siens einer Substralschiehl (1), gegebenenfalls mindesiens 25 
einer Zwischen- oder Dekorschicht (2), und mindesiens ei- 
ner Lransparenten Deckschicht (3). 

[0015] Die Substratschicht (1) enthalt iiblicherweise ther- 
rnoplastische Polymerisate wie ASA-Polymerisate, ABS- 
Polymerisate, Polycarbonate, Polyester wie Poiyethylenter- 30 
ephthalat oder Polybutylenterephthalat, Poly amide, Poly- 
etherimide, Polyetherketone, Poly pheny lens ulfide, Polyphe- 
nylenether oder Mischungen dieser Polymeren. Bevorzugt 
werden fur die Substratschicht ASA-Polymerisate einge- 
setzt. Geeignete Blends enthalten ASA-Polymerisate und 35 
Polycarbonate, ABS-Polymerisate und Polycarbonate, 
ASA-Polymerisate und Polybutylenterephthalat, ABS-Poly- 
merisate und Polybutylenterephthalat oder ABS-Polymeri- 
sate und Poly amide. 

[0016] Unter ASA-Polymerisate werden im allgemeinen 40 
schlagzahmodifizierte Styrol/Acrylnitril- Polymerisate ver- 
s tan den, bei denen Pfropfcopolymerisate von vinylaromati- 
schen Verbindungen, insbesondere Styrol, und Vinylcyani- 
den, insbesondere Acrylnitril, auf Polyalkylacrylatkautschu- 
ken in einer Copolymermatrix aus insbesondere Styrol und 45 
Acrylnitril vorliegen. im Handel sind ASA-Polymerisate 
z. B. unter dem Namen Luran® (BASF AG) erhaltlich. 
[0017] Geeignete Polycarbonate sind an sich bekannt. Be- 
sonders bevorzugte Polycarbonate sind solche auf der Basis 
Resorcinol bzw. Resorcinolarylaten so wie auf der Basis von 50 
Bispbenol A oder Bisphenol A zusammen mit bis zu 
80 Mol-% an weiteren aromatischen Dihydroxy verbindun- 
gen. Kommerziell erhaltlich sind z. B. die Polycarbonate 
Makrolon® (Bayer AG) und Lexan® (GE Plastics B.V.). Es 
kommen auch Copolycarbonate auf der Basis von Bisphenol 55 
A und z. B. Bis-(3,5-dimethyl-4-hydroxyphenyl)sulfon 
bzw. l,l-Di-(4-hydroxyphenyl)-3,3,5-trimethyl-cyclohexyl, 
die sich durch eine hohe Warmeforrnbestandigkeit auszeic li- 
nen, in Frage. Letztgenanntes Copolycarbonat ist kommer- 
ziell unter dem Handelsnamen Apec® (Bayer AG) erhalt- 60 
lich. Die Polycarbonate konnen sowohl als Mahlgut als auch 
in jgranulierter Form eingesetzt werden. Als Mischungsbe- 
standteil, insbesondere in einer AS A-Substratschicht, Uegen 
Polycarbonate iiblicherweise in Mengen von 0 bis 80 Gew.- 
%, bevorzugt 20 bis 70Gcw.-%, bezogen auf die gesamtc 65 
Formmasse, vor. Der Zusatz von Po ly carbon ate n fiihrt unter 
anderem zu hoherer Thermostabilitat und verbesserter Riss- 
bestandigkeit der Verbundschichtfohen. 
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[0018] Anstelle von ASA-Polymerisaten bzw. deren 
Blends mil Polycarbonaten oder auch zusatzlich zu diesen 
kann die Substratschicht (1) auch aufgebaut sein aus ABS- 
Polymerisaten (hierbei handelt es sich u. a. uni schlagzah- 
modifizierte Styrol/Acrylnitril-Polymerisate, bei denen 
Pfropfcopolymerisate von Styrol und Acrylnitril auf Poly- 
butadienkautschuken in einer Copolymermatrix aus Styrol 
und Acrylnitril vorliegen), Mischungen aus Poly(meth)acry- 
laten und SAN-Polymerisaien, die mit. Polyacryiatkautschu- 
ken schlagzahmodifiziert sind, z. B. Terlux® (BASF AG), 
Polycarbonaten, Polyestem wie Polybutylenterephthalat 
(PBT) (z. B. Ultradur®, BASF A(j) oder Polyethylentereph- 
thalat (PET), Polyamiden (Ultramid®, BASF AG), Poly- 
etlierimiden (PEI), Polyetherketonen (PEK), Polyphenylen- 
sulfiden (PPS), Poiyphenylenethern oder Blends dieser Po- 
ly mere. Die vorgenannten Polymerwerkstoffe sind im allge- 
meinen bekannt und ffinden sich beispielsweise in H. Domi- 
ninghaus, Die Kunststoffc und ihrc Eigcnschaftcn, VDI- 
Verlag, Diisseldorf (1992). beschrieben. 
[0019] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
Substratschicht (1) aus ASA-Polymerisaten, Mischungen 
aus ASA-Polymerisaten und Polycarbonaten, aus ABS-Po- 
lymerisaten, Polycarbonaten, Polybutylenterephthalat, Po- 
ly ethylenterephthalat, Polyamiden oder Blends aus ASA- 
Polymerisaten und Polybutylenterephthalat gebildet. Beson- 
ders bevorzugt enthalt die Substratschicht (1) eine Form- 
masse aus ASA-Polymerisaten oder Mischungen aus ASA- 
Polymerisaten und Polycarbonaten. Sie kann auch im we- 
sentlichen oder vollstandig aus diesen Polymeren bestehen. 
[0020] Die Schichtdicke der Substratschicht (1) betragt 
vorzugsweise 100 bis 2000 urn, insbesondere 150 bis 
1500 urn und besonders bevorzugt 200 bis 1000 um. 
[0021] Die Substratschicht (1) kann ferner als Zusatz- 
stoffe solche Verbindungen enthalten, die fiir die beschrie- 
benen (Co)polymerisate sowie deren Mischungen typisch 
und gebrauchlich sind. Als Zusatzstoffe seien beispiels- 
weise genannt: Farbsloffe, Pigmente, Effektfarbmittel, Anti- 
statika, Antioxidantien, Stabilisatoren zur Verbesserung der 
Thermostabilitat, zur Erhohung der Lichtstabilitat oder zum 
Anheben der Hydrolyse- oder Chemikalienbestandigkeit, 
sowie insbesondere Schmier- und/oder Gleitmittei, die fur 
die Herstellung von Formkorpern bzw. Formteilen zweck- 
maBig sind. 

[0022] Die Verbundschichtfolien konnen des weiteren 
eine Zwischenschicht (2) aus thermoplastischen und/oder 
duroplastischen Kunststoffen, gegebenenfalls mit weiteren 
Zusatzstoffen, aufweisen. Die Zwischenschicht (2) wird 
auch als Farbtrager- oder Dekorschicht eingesetzt. Geeig- 
nete therrnoplastische Kunststoffe sind z. B. die Polyalkyl- 
und/oder -arylester der (Meth)acrylsaure, z. B. Polyrnethyl- 
methacrylat, auch in schlagzahmodifizierter Form, 
Poly(meth)acrylamide oder Poly(meth)acrylnitril, auch 
Acrylharze genannt, des weiteren ABS-Polymerisate, Sty- 
rol/Acrylnitril-Polymerisate (SAN), Polycarbonate, Poly- 
ester, z. B, Polyethylen- oder Polybutylenterephthalat, Poly- 
amide, insbesondere amorphes Polyamid, z. B. Poly amid 
12, Polyethersulfone, therrnoplastische Polyurethane, Poly- 
sulfone, Polyvinylchlorid oder ASA-Polymerisate. Auch 
Blends der vorstehenden (C^o)polymerisate sind geeignet, 
z. B. Mischungen aus ASA-Polymerisaten und Polycarbo- 
naten, wie vorstehend fiir die Substratschicht (1) beschrie- 
ben. Auch therrnoplastische Polyurethane, insbesondere 
witterungsbestandige aliphatische Polyurethane, z. B. das 
Handelsprodukt Elastollan® (Fa. Elastogran, Lemforde) 
(s. a. Kunststoff-Handbuch, Polyurethane, Band 7, 2. Aufl., 
Carl Hanser Verlag, Munchen, 1983, Seiten 31 bis 39), kom- 
men als Folienwerkstoffe in Betracht. Bevorzugt wird auf 
Acrylharze, Polycarbonate und/oder Styrol(co)polymere zu- 
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ruckgegriffen. 

[0023] Die Zwischenschicht ist bevorzugt aus Polyme- 
thylmethacrylat, schlagzahern Polymethyimethacrylal 
(PMMA), Polycarhonaten orier den vorstehend fur die Suh- 
stratschicht (1) beschriebenen ASA-Polymerisaten oder de- 5 
ren Blends mi t Polycarbonate n aufgebaut. 
[0024] Geeignete schlagzah modifizierte Poly(meth)acry- 
iate sind beispieisweise beschrieben bei M. Stickler, T. 
Rhein in Ullrnann's encyclopedia of industrial chemistry 
Vol. A21, Seiten 473-486, VCH Publishers Weinheim, 10 
1992, und H. Domininghaus, Die KunststofFe und ihre Ei- 
genschaften, VDI-Verlag Dusseldorf, 1992. Polymethylme- 
Lhacrylate sind dem Fachmann im ubrigen bekannt und z. B. 
unter den Handelsmarken Lucryl® (eingetragene Marke der 
BASF AG) und Plexiglas® (Rohm GmbH) erhaltbch. 15 
[0025] Als Dekorschicht kann die Zwischenschicht (2) 
iiber Effektfarbmittel verfugen. Dieses sind beispieisweise 
Farbstoffc, Effektfarbmittel, Mctall floe ken oder Pigmente. 
Als Farbstoffe oder Pigmente kommen organische oder an- 
organische Verbindungen in Betracht. Als organische Pig- 20 
mente seien Bunt-, WeiB- und Schwarzpigmente (Farbpig- 
mente) sowie Flussigkristallpigmente genannt. Als anorga- 
nische Pigmente sind ebenfalls Farbpigmente sowie Glanz- 
pigmente und die ublicherweise als Fullstoffe eingesetzten 
anorganischen Pigmente geeignet. 25 
[0026] In einer weiteren Ausfuhrungsform verfiigt die 
Substratschicht (1) - alleine oder zusammen mit einer gege- 
benenfalls vorliegenden Zwischenschicht (2) - uber die vor- 
gehend genannten EffektfarbmitteL 

[0027] Die Schichtdicke der Dekorschicht (2) liegt im all- 30 
gemeinen im Bereich von 10 bis 1000, bevorzugt von 50 bis 
500 und besonders bevorzugt von 100 bis 400 urn. 
[0028] Die Deckschicht (3) ist in der Regel transluzent, 
bevorzugt transparent. Sie setzt sich zusammen aus 
Poly(meth)acryiatpolymerisaten, schlagzahern 35 

Poiy(meth)acrylat, insbesondere schlagzahern Polymethyl- 
methacrylat, Ruor(co)polymeren wie Poiyvinylidenfluorid 
(PVDF), ABS-Polymerisaten, Polycarbonaten, Polyethylen- 
terephthalat, amorphem Polyamid, Polyethersulfonen, Poly- 
sulfonen oder SAN-Copolymerisaten oder deren Mischun- 40 
gen. Insbesondere enthalt die Deckschicht Polymethylme- 
thacrylat, schlagzahes Polymethylmethacrylat oder Polycar- 
bonate, bevorzugt Polymethylmethacrylat, schlagzahes Po- 
lymethylmethacrylat, PVDF oder deren Mischungen. Die 
Polymere bzw. deren Mischungen werden in der Regel so 45 
gewahlt, dass sie zu einer transparenten Deckschicht fuhren. 
[0029] In einer weiteren Ausfuhrungsform gent die Deck- 
schicht zuriick auf eine strahlungshartbare Masse, die io- 
nisch sowie insbesondere radikalisch hartbare funktionelle 
Gruppen enthalt. Die radikalisch strahlungshartbare Deck- 50 
schicht enthalt bevorzugt i) Polymere mit ethylenisch unge- 
sattigten Gruppen oder ii) Mischungen dieser Polymere mit 
ethylenisch ungesattigten niederrnolekularen Verbindungen 
oder iii) Mischungen aus thermoplastischen Polymeren 
ohne ethylenisch ungesattigte Gruppen mit ethylenisch un- 55 
gesattigten Verbindungen. 

[0030] Als ethylenisch ungesattigte Gruppen im Polymer 
i) kann z. B. auf Maleinsaure, Fumarsaure, Maleinsaurean- 
hydrid oder (Meth)acrylsaurereste zu ruckgegriffen werden. 
Geeignete Polymere i) konnen auf Polyestem, Polyethern, 60 
Polycarbonaten, Poly epoxiden oder Pol yurethanen basieren. 
[0031] Als ethylenisch ungesattigte niedermolekulare 
Verbindungen kommen beispieisweise Alkyl(meth)acrylate 
wie Methylmethacrylat, Methylacrylat, n-Butylacrylat, 
Ethylarcrylat oder 2-Ethylhcxylacrylat, Vinylaromatc wic 65 
Vinyltoluol oder Styrol, Vinylester wie Vinylstearat oder Vi- 
nylacetat, Vinylether wie Vinylmethylether, Acrylnitril oder 
Methacrylnitril in Frage. 
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[0032] Geeignete gesattigte thermoplastische Polymere 
stellen z. B. Polymethylmethacrylat, schlagfestes Polyme- 
thylmethacrylat, Polystyrol, schlagfestes Polystyrol (HIPS), 
Polycarbonat oder Polyurethane dar. 

[00331 Die strahlungshartbare Masse kann als weitere Be- 
standteile Photoinitiatoren, Verlaufsmittel oder Stabilisato- 
ren, z. B. tYV- Absorber und Radikalf anger, enthalten. 
[0034] Die Strahlungshartung der Deckschicht ertolgt mit 
energiereicher Strahlung, z. B. UV-Licht oder Elektronen- 
strahlung, gegebenen falls bei erhohten Temperaturen. 
[0035] Wegen weiterer Details hinsichtlich der Zusam- 
mensetzung der strahlungshartbaren Deckschicht sowie de- 
ren Herstellung wird hiennit ausdrucklich auf die 
WO 00/63015 verwiesen. 

[0036] Des weiteren kann sich eine Haftschicht aus einem 
Haftvermittler mit einer Schichtdicke von im allgemeinen 5 
bis 400, insbesondere 5 bis 100 um an die auBere Flache der 
Substratschicht anschlicBcn. Der Haftvermittler dicnt dazu, 
eine feste Verbindung mit einem gewahlten Substrat herzu- 
stellen, das unter der Substratschicht zu liegen kommt (bei- 
spieisweise durch Hinterspritzen). Die Haftschicht wird 
dann verwendet, wenn die Haftung dieses weiteren Sub- 
strats mit der Substratschicht unzureichend ist (beispieis- 
weise bei Polyolefinsubstraten). Geeignete Haftvermittler 
sind dem Fachmann bekannt. Beispiele geeigneler Haftver- 
mittler sind Ethylen- Vinylacetat-Copolymere zur Kopplung 
an Polyethylen und Maleinsaureanhydrid-gepfropfte Poly- 
propylene zur Kopplung an Polypropylen. In beiden Fallen 
wird nach gangiger Meinung die Haftung durch das Einbrin- 
gen polarer Gruppen in die unpolaren Polyolefine erreicht. 
[0037] Die Verbundschichtfolien werden u. a. durch Ad- 
apter- oder Dusencoextrusion der Komponenten, vorzugs- 
weise in einem einstufigen Prozess, hergestellt. Die Dusen- 
coextrusion findet sich z. B. in der EP-A2-0 225 500 erlau- 
tert, das Adaptercoextrusionsverfahren in dem Tagungsband 
der Fachtagung Extrusionstechnik "Coextrusion von Fo- 
lien M , 8./9. Oktober 1996, VDI-Verlag Dusseldorf, insbeson- 
dere in dem Beitrag von Dr. Netze. Weiterhin konnen die 
Verbundschichtfolien durch Aufeinanderkaschieren der ein- 
zelnen Folienschichten in einem beheizbaren Spalt herge- 
stellt werden. Eine Dreischichtfolie kann aber auch ausge- 
hend von einer Verbundschichtfolie aus den zwei Schichten 
(2) und (3) hergestellt werden, indem diese nachtraglich mit 
einer Substratschicht (1) versehen wird. 
[0038] Des weiteren kann man eine Schutzschicht, z. B. 
aus einer Polyethylenfolie, vorzugsweise temporar auf eine 
Oberfl ache der Folienschicht (Al) aufbringen. Vorteilhafter- 
weise kaschiert man die Schutzschicht mittels bekannter La- 
mi nier- bzw. Kaschierverfahren unmittelbar nach der Her- 
stellung der Folienschicht (Al), z. B. nach der Coextrusion 
einer Mehrschichtfolie aus Substrat-, gegebenen falls Dekor- 
, und Deckschicht, auf die noch warme Oberseite der Folie 
auf. Diese Schutzschicht kann zu jedem beliebigen Zeit- 
punkt der Fertigung oder Weiterverarbeitung des Hohlpro- 
filverbundbauteils wieder entfemt werden, also z. B. auch 
vor oder nach dem Einbau des Hohlprofilverbundbauteils 
als Dachlamelle in ein Fahrzeugdach. 

[0039] Die Ein-, Zwei-, Drei- oder Mehrschichtfolie kann 
als solche oder in tiefgezogener oder therrnogeformter Form 
in das Formwerkzeug eingelegt werden. Es ist auch mog- 
lich, den Tiefzieh- oder Thermoformprozess erst im Hinter- 
spritz- bzw. Hinterpresswerkzeug vorzunehmen. Des weite- 
ren ist es moglich, die Oberflache der Folie beim Hinter- 
spritzen oder -pressen oder auch beim Tiefzieh- oder Ther- 
moformvorgang durch die Wahl einer gccignctcn Wcrk- 
zeugoberflache mit einer Dekorstruktur, z. B. einer Nar- 
bung, zu versehen. Diese Oberflachenstrukturierung kann 
selbstverstandlich auch in einem separaten Schritt erfolgen. 
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[0040] Geeignete Kunsts toff inateri alien (A2) fur das Hin- 
terspritzen der Folienschicht (Al) stellen alle bekannten 
thenuoplastischen Fonnmassen dar. 

[0041] Bevorzugt werden als Kunstsloffniaterialien Iher- 
moplastische Fonnmassen auf der Basis von ASA-, ABS- 5 
oder SAN-Polymerisaten, Poly (meth) aery laten, Polyether- 
sulfonen, Polyamiden, Polybulylenterephthalat, Polycarbo- 
nalen, Polypropylen (PP) oder Polyethylen (PE) oder deren 
Mischungen eingesetzt. Bevorzugt als Blends sind Mi- 
schungen en thai tend ABS-Polymerisate und Polycarbonate, 10 
ABS-Polymerisate und Polybutylenterephthalat, ABS-Poly- 
nierisate und Polyaniide sowie insbesondere Blends aus 
ASA-Polymerisat mit Polycarbonaten oder AS A-Polymeri- 
sal niitPolybutylenterephthalat sowie Polycarbonat/Polybu- 
tylenterephthalal-Mischungen. 15 
[0042] Die genannten Kunststoffmaterialien sowie deren 
Mischungen konnen weitere ubliche Hilfsstoffe aufweisen. 
Dcrartigc Hilfsstoffe sind bcispiclswcisc Glcit- oder Entfor- 
mungsinittel, Wachse, Effektfarbmittel, z. B. Pigmente wie 
Titandioxid, oder Farbstoffe, Flamnischutzmittel, Antioxi- 20 
dantien, Stabilisatoren, z. B. gegen Lichteinwirkung, oder 
Antistatika. 

[0043] Das zum Hinterspritzen verwendete Kunsts toff ma- 
terial (A2) enthalt in einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
Fasern und/oder Fullstoffe. Als leilchenformige Fullstoffe 25 
kommen beispielsweise RuB, Holzmehl, amorphe Kiesel- 
saure, Magnesiumcarbonat, Aluminium-Flakes, gepulvertes 
Quarz, Glimmer, Mica, Bentonite, Talkum, Calciumcarbo- 
nat, Glaskugeln, Feldspat oder insbesondere Calciumsili- 
kate wie Wollastonit und Kaolin in Frage. 30 
[0044] Als Beispiele fiir geeignete Fasermaterialien seien 
Kohlenstoff-, Aramid-, Stahl- und Glasfasem, Schnittglas 
oder Glasseidenrovings genannt. Besonders bevorzugt. sind 
Glasfasem. Des weiteren konnen als Fasern Naturfasern wie 
Flachs, Hanf, Jute, Sisal, Ramie oder Carnaf eingesetzt wer- 35 
den. 

[0045] Die verwendeten Glasfasem konnen aus E-, A- 
oder C-Glas sein und sind vorzugsweise mit einer Schlichte 
und/oder einem Haftvennittler ausgerustet. Ihr Durchmesser 
iiegt im allgemeinen im Bereich von 6 bis 30, bevorzugt im 40 
Bereich von 10 bis 17 um. Es konnen sowohl En dlos fasern 
(rovings) als auch Schnittglasfasern (staple), iiblicherweise 
mit einer Lange von 1 bis 30 mm, bevorzugt mit einer Lange 
von 3 bis 15 mm, oder Kurzglasfasem mit einer Lange von 
in der Regel 0,2 bis 0,4 nun eingesetzt werden. Insbeson- 45 
dere wenn das Kunststoffmaterial ABS-Polymerisat enthalt 
oder aus diesem besteht. werden Langglasfasern eingesetzt. 
[0046] Geeignete Kunststoffmaterialien sind z. B. faser- 
verstarktes ABS-Polymerisat oder eine faserverstarkte PBT/ 
ASA-Mischung. Die Fasern oder Fullstoffe liegen in dem 50 
Kunststoffmaterial (A2) im allgemeinen in einer Menge im 
Bereich von 3 bis 60 Gew.-%, bevorzugt von 10 bis 
40 Gew.-%, bezogen auf das gesamte Formmassengewicht, 
vor. 

[0047] Vorzugsweise erfolgt die Herstellung der folien- 55 
hinterspritzten Verbundformkdrper (A) in einem mehrstufi- 
gen Prozess durch a) Herstellen der Folienschicht (Al), ins- 
besoDdere der Verbundschichtfolie mittels Laminierens oder 
mittels Adapter- oder Dusen(co) extrusion von Deck-, Sub- 
strat- und gegebenen falls Zwischenschicht, wobei der ge- 60 
samte Folienverbund entweder in einem einstufigen Prozess 
oder durch Aufeinanderlaminieren der Einzelschichten oder 
durch Aufbringen einer strahlungshartbaren Deckschicht 
auf eine Ein- oder Mehrschichtfolie hergestellt wird, b) ge- 
gcbcncnfalls Thcrmoformcn oder Ticfzichcn der Vcrbund- 65 
schichtfolie in einem Formwerkzeug und c) Hinterspritzen 
der Verbundschichtfolie mit einem vorzugsweise faser- oder 
fullstoffverstarkten Kunststoffmaterial (A2). 



564 A 1 0 

8 

[0048] Das Hinterspritzen von Folien mit einem Thermo- 
plasten ist dem Fachmann bekannt. und findet sich z. B. in 
der WO 01/00382 beschrieben. Es sei an dieser S telle klar- 
geslellt, dass der Begriff des Hinterspritzens im Sinne der 
vorhegenden Erfindung ausdriicklich auch die dem Fach- 
mann ebenfalls bekanmen Technologien des Hinterpressens, 
Hinterpragens und HintergieBens von Folien umfasst. Nur 
aus Grunden der besseren Ubersicht: wird vorliegend der Be- 
griff des Hinterspritzens an die Stelle der Aufzahlung von 
Hinterspritzen, Hinterpressen, Hinterpragen und Hintergie- 
Ben gestellt. Die vorgenannten Techniken sind dem Fach- 
mann bekannt (s. a. E. Burkle, ( j. Rehm und P. Eyerer, "Hin- 
terspritzen und Hinterpressen", Kunststoffe, 1996, 86 (3), S. 
298 bis 307). 

[0049] Fiir die Herstellung des Kunststoffformkorpers (B) 
konuiien die vorgehend fiir das Kunststoffmaterial (A2) be- 
schriebenen thermoplastischen Kunststoffe in Betracht. Ge- 
cignct sind demnach Fonnmassen auf der Basis von ASA-, 
ABS- oder SAN-Polymerisaten, Poly(meth)acrylaten, Poly- 
ethersulfonen, Polyanuden, Polybutylenterephthalat, Poly- 
carbonaten, Polypropylen (PP) oder Polyethylen (PE) oder 
deren Mischungen. Bevorzugt wird auf AS A-Poly metis ate, 
Polybutylenterephthalat, Polycarbonate oder deren Mi- 
schungen, insbesondere Mischungen enthaltend ABS-Poly- 
merisate und Polycarbonate, ABS-Polymerisate und Poly- 
butylenterephthalat, ABS-Polymerisate und Polyaniide so- 
wie bevorzugt Blends aus ASA-Polymerisat mit Polycarbo- 
naten oder ASA-Polymerisat mit Polybutylenterephthalat 
oder Polycarbonat/Polybutylenterephthalat-Mischungen fur 
die Kunststoffformkorper (B) zuriickgegriffen. 
[0050] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt der 
Kunststoffformkorper (B) Fasern und/oder Fullstoffe. Als 
Fasern und Fullstoffe kommen solche Mater i alien in Be- 
tracht, die bereits fur das Kunststoffmaterial (A2) beschrie- 
ben worden sind. Allgemeine und bevorzugte Angaben gel- 
ten fur (B) entsprechend. 

[0051] In einer weiteren, bevorzugten Ausfuhrungsform 
liegen Fasern und/oder Fullstoffe sowohl in der Hinter- 
spritzschicht aus dem Kunststoffmaterial (A2) als auch in 
dem Kunststoffformkorper (B) vor. Es.ist vorteilhaft, wenn 
die Fasern und Fullstoffe in der Hinterspritzschicht aus dem 
Kunststoffmaterial (A2) und/oder in dem KunststofrTorm- 
korper (B) im wesentlichen gleichmaBig verteilt sind. 
[0052] In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
ist der Gewichtsanteil an Fasern und Fullstoffen im Kunst- 
stoffformkorper (B) niedriger als im hinterspritzten Kunst- 
stoffmaterial (A2), jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht 
von Kunststoffformkorper (B) bzw. hinterspritztem Kunst- 
stoffmaterial (A2). Bevorzugt wird der Faser- bzw. FQ11- 
stoffgehalt (in Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht von 
Kunststoffformkorper (B)) im Kunststoffformkorper (B) ge- 
mafi der nachfolgenden Fonnel (I) eingestellt: 

FG(B) = FG(A2) x t(A2)/[t(Al) + t(A2)] (I), 

worin 

FG(B) fiir den durchschnittlichen Faser- bzw. Fiillstoffge- 
halt in Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des Kunst- 
stoffformkorpers (B), 

FG(A2) fur den durchschnittlichen Faser- bzw. Fullstoffge- 
halt in Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des hinter- 
spritzten Kunsts toff materials (A2), 

t(Al) fur die durchschnittliche Dicke der Folie (Al) im Ver- 
bundbauteil (A) und 

t(A2) fur die durchschnittliche Dickc der hinterspritzten 
Kunsts toff materialschicht (A2) im Verbundbauteil (A) 
stehen. 

[0053] Selbstverstandlich liegt die vorgehend beschrie- 
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bene bevorzugte Ausfuhrungsforrn nicht nurdann vor, wenn 
die Gleichung (I) exakt erfullt ist. Vielmehr wird der Fach- 
mann auch Werte, die im naheren Bereich des exakt. ermit- 
telten Wertes FG(B) liegen, als unler die bevorzugle Aus- 
fuhrungsforrn fallend betrachten. Insbesondere konnen auch 
die Rippenhohe, d. h. der Abstand zwischen der hinter- 
spritzten Kunststoffmaterialschicht (A2) und der dieser zu- 
gewandten Grundflache des KunststolTformkorpers (B), so- 
wie die Dicke des KunststoflTormkorpers (B) (ohne Einbe- 
ziehung der Rippenhohe) zumindest einen geringen Einfiuss 
auf das optimale Faser-ZFullstoffgehaltverhaltnis haben. Je 
kleiner die Rippenhohe bzw. je kleiner die Dicke des Kunst- 
stofTformkorpers (B), desto kleiner ist. im all gem einen der 
Anteil an Fasern bzw. Fullstoffen im Bauteil (B) gegeniiber 
dem Anteil in der Materialschicht (A2) zu wahlen, um die 
temperaturabhangige reversible Verforniung moglichst ge- 
ring zu halten. Folglich sind in solchen Fallen auf jeden Fall 
auch Wcrtc fiirFG(B) von der Formcl (I) umfasst, die untcr- 
halb des exakt ermittelten Wertes liegen. Selbstverstandlich 
sind auch solche Werte von der Formel (I) umfasst, die ober- 
halb der exakt ermittelten Werte liegen. Abweichungen von 
± 30%, insbesondere ± 15% fur FG(B) vom rechnerisch ex- 
akt ermittelten Wert fiihren regelmafiig ebenfalls zu einem 
besonders vorteilhaften Ergebnis. 

[0054] Neb en den genannlen Fasern und FullstolTen kann 
das KunststofTrnaterial fur den KunststofTformkorper (B) 
auch iiber die bereits fur das KunststofTrnaterial (A2) be- 
schriebenen ublichen Hilfsstoffe verfugen. 
[0055] In einer weiteren Ausfuhrungsforrn kann die die 
AuBenseite des Hohlprofilverbundbauteils bildende Flache 
des KunststofrTormkorpers (B) bei dessen Herstellung oder 
auch nachtraglich mit einem Dekor, z. B. einer Kunststoff- 
folie, Leder oder Textil versehen werden. Wird der Kunst- 
stofTformkorper (B) mittels Spritzguss hergestellt, kann man 
das Dekormaterial wie Leder oder TextiU gegebenenfalls ge- 
schutzt durch eine Vlies- oder Schaumstoffschicht, in das 
Spritzguss werkzeug einlegen und sodann hinterspritzen. In 
gleicher Weise konnen auch die vorgehend fur den Verbund- 
formkorper (A) beschriebenen Ein- oder Mehrschichtfolien 
als Dekormaterial fur den KunststoffTormkorper (B) ver- 
wendet werden. Des weiteren ist es moglich, eine Werk- 
zeugformseite mit einer Narbung oder einem Muster zu ver- 
sehen, das sich beim SpritzgieBen direkt in die Oberflache 
des KunststofrTormkorpers (B) abbildet. Man gelangt auf 
diese Weise zu Dachmodulen, die bereits mit einem optisch 
ansprechenden Dachhimmel ausgestattet sind. 
[0056] Der KunststofTformkorper (B) kann iiber gangige 
Verfahren wie das SpritzgieBen erhalten werden. Ublicher- 
weise werden die SpritzgieBwerkzeuge derart ausgelegt, 
dass sie bereits Vertiefungen fur die anzuformenden Rippen 
aufweisen. Auf diese Weise kann in einem Arbeitsgang der 
KunststofTformkorper (B), der iiber mindestens zwei ein- 
stiickig angeformte Rippen oder mindestens eine einstuckig 
angeformte unilaufende Rippe verfiigt, hergestellt werden. 
Selbstverstandlich ist es auch moglich, diese Rippen, die im 
allgemeinen auch als Stege bezeichnet werden konnen, se- 
parat herzustellen und nachtraglich uber bekannte Verbin- 
dungstechniken wie Kleben, z. B. mit Polyurethan- oder Ep- 
oxidklebern, oder mittels bekannter SchweiBtechniken wie 
Vibrations-, UltraschalK Heizelement- oder Laserschwei- 
Ben, mit dem KunststofTformkorper zu verbinden. Werden 
die Rippen unmittelbar beim SpritzgieBen des KunststofT- 
formkorpers (B) mit hergestellt, hat es sich als vorteilhafl er- 
wiesen, bei der Konstrukuon der Rippen eine Entformungs- 
schragc zu bcriicksichtigcn, um cin Ab- oder Ausbrcchcn 
von Rippen segmen ten beim Entformvorgang aus dem 
SpritzgieBwerkzeug zu vermeiden. 

[0057] Die Rippen bzw. Stege konnen selbstverstandlich 



auch auf der Seite des hinterspritzten Kunststoffmaterials 
(A2) vorgesehen werden. Beispielsweise kann das Hinter- 
spritz werkzeug Vertiefungen fur die Rippen aufweisen, so 
dass bei der Herstellung des Verbundformkorpers (A) diese 
5 Rippen bereits einstuckig angeformt werden. Des weiteren 
ist es ebenfalls moglich, die Rippen nach den vorgehend be- 
schriebenen Verfahren auf die ninterspritzte Materialschicht 
(A2) aufzuschweiBen oder aufzukleben. 
[0058] In einer weiteren Ausfuhrungsforrn weist diejenige 

10 Seite der einander im Hohlprofilverbundbauteil zugewand- 
ten Flachen von KunststoflTnaterialschicht (A2) und Kunst- 
stoffTormkorper (B), auf der keine Rippen einstuckig ange- 
bracht oder angeschweiBt oder -geklebt sind, Fixier- bzw. 
Haltehilfen auf. Hierbei handeltes sich um Erhebungen, die 

15 nicht iiber die Rippenhohe hinausgehen, in der Regel we- 
sentlich niedriger sind als die Rippen und die ebenfalls die 
Form von Rippen haben konnen. Des weiteren konnen diese 
Erhebungen auch nur Rippcnausschnittc oder bolzcn- oder 
stiftartige Ausbuchtungen darstellen. Diese Erhebungen ha- 

20 ben die Funktion, die gegenseitige Positionierung von Ver- 
bundformkorper (A) und KunststoffTormkorper (B) vor dem 
Zusammenfugen zu erleichtem bzw. zu optimieren und die- 
nen somit als Fixier- bzw. Positionierhilfe. 
[0059] Die erfindungsgemaBen Hohlprofilverbundbau- 

25 teile erhali man ubiicherweise dadurch, dass man an den 
Stellen, an denen die Rippenenden z. B. des Kunststofftbrm- 
korpers (B) auf der Oberflache des hinterspritzten Kunst- 
stofTmaterials (A2) des Verbundformkorpers (A) zu Anlage 
gelangen, diese mit dem KunststofTrnaterial (A2) uber die 

30 gesamte Auflageflache, oder nur uber Teile da von, ver- 
schweiBt oder verklebt. Geeignete SchweiBtechniken stellen 
das Vibrations-, Uitraschall-, Heizelement- oder Laser- 
schweiBen dar. Bevorzugt werden die Bauteile (A) und (B) 
vibration sverschweiBt, z. B. nach dem in der WO 97/17189 

35 beschriebenen Verfahren. 

[0060] Soli der KunststofTformkorper (B) uber seine Rip- 
pen mit dem hinterspritzten Kunststofrmaterial (A2) ver- 
klebt werden, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die Rippen 
uber deren gesamte Lange, oder auch nur in Teilen, mit ent- 

40 sprechenden Klebeflanschen zu versehen, wodurch die Kle- 
beflache nicht nur die Rippenkante, sondem eine wesentlich 
breitere Klebeflache umfasst. Geeignete Kleber stellen z. B. 
handelsubliche Epoxid- und Polyurethankleber dar. Die zu 
verklebenden Flachen konnen in bekannter Weise zur Her- 

45 stellung einer intensiveren Verbindung auch vorbehandelt 
werden, z. B. mittels Beflammung oder indem man zunachst 
einen Primer auftragt. 

[0061] Es hat sich insbesondere bei groBfiachigen Bautei- 
len als vorteilhaft herausgestellt, auf dem KunststofTform- 

50 korper (B) eine Vielzahl an vorzugs weise im wesentlichen 
parallel verlaufenden Rippen vorzusehen. Die Rippen wei- 
sen in der Regel eine Hohe auf, die es ermoglicht, samtliche 
Rippenoberkanten an der Oberflache des Hinterspritzmate- 
rials (A2) des Verbundformkorpers (A) zur Anlage zu brin- 

55 gen, d. h. der Rippenkantenverlauf bzw. die Rippenkontur 
ist dem Verlauf der hinterspritzten KunststofTmaterial- 
schicht(A2) an der jeweiligen Fugeflache nachgeformt. 
[0062] Die Rippen zwisc he nrau me konnen vor dem Zu- 
sammenfugen von Verbundforrnkorper (A) und Kunststoff- 

60 formkorper (B) z weeks zusatzlicher Gerausch- oder War- 
medammung mit einem Schaummaterial, z. B. mit Polyure- 
than-, Polypropylen- oder Polyethylenschaum, oder mit ei- 
nem Fasermaterial wieGlaswolle ausgefullt werden. Je nach 
Bedarf k5nnen samtliche oder nur einzelne der Rippenzwi- 

65 schenraume mit den vorgenannten Matcrialicn ausgefullt 
werden. 

[0063] Ein Ausschaumen der Rippenzwi schenraume ist 
insbesondere auch dann von Vorteil, wenn eine dauerhafte 
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Verbindung zwischen Verbundformkorper (A) und Kunst- 
stoflTormkorper (B) durch eine Vielzahl an Schnapphaken 
bzw. -verbindungen, z. B. dadurch, dass die an der Oberfla- 
che der hint.erspritzl.en KunsLstofTmalerialschicht (A 2) ange- 
brachten Hakenelemente in entsprechend geformte Auf- 
nahme- oder Durch lassoffnungen in den Rippen eingreifen 
konnen, erzeugt wird. Eine geeignete Schnapphaken verbin- 
dung findet sich beispielsweise in der DE-A 198 35 877 be- 
schrieben, auf die hiennit ausdriicklich Bezug genommen 
wird. Das Ausschaumen der Rippen zwischenrau me fiihrt in 
diesem Fall zu einer irreversiblen Arretierung der Schnapp- 
haken verbindungen. 

[0064] Beispielsweise aus Grunden der Gewichtsreduzie- 
rung ist es insbesondere bei groBflachigen Hohlprofil ver- 
bundbauteilen in einer weiteren Ausflihrungsform der Erfin- 
dung moglich, in dem Kunststoffformkorper (B) insbeson- 
dere in den Rippen zwischenrau men Aussparungen, z. B. in 
Form von Langlochcrn, vorzuschen. Darubcr hinaus konnen 
diese Aussparungen auch dazu genutzt werden, Funktions- 
elemente, z. B. Sende- und/oder Empfangseinheiten von 
Antennenmodulen, in das Hon Iprofil verb undbauteil zu inte- 
grieren. Beispielsweise lasst sich auf diese Weise ein Fahr- 
zeugheckdeckel mit einem Antennenmodul ausstalten. 
[0065] Des weiteren konnen auf der Oberllache der hinter- 
spritzien KunsLs toff mate rialsc hie hL (A2) nicht nur ein, son- 
dern je nach Funktion und GroBe des Hohlprofilverbund- 
bauteils auch mehrere Kunststoffformkorper (B) angebracht 
sein. Umgekehrt ist es gleichfalls moglich, mehrere Ver- 
bundformkorper (A) auf einem Kunststoffformkorper (B) 
anzubringen. Zwei oder mehr Bauteile (A) bzw. (B) konnen 
sowohl formschlussig aneinander anliegen und/oder befe- 
stigt sein, als auch seitlich beabstandet voneinander ange- 
bracht sein. Die vorgehend beschriebenen Rippen bzw. 
Stege werden in der Regel in Abhangigkeit von der GroBe 
und dem Gewicht der zu verbindenden Bauteile (A) und (B) 
sowie von der Art des Rippenmaterials dimensioniert. Als 
geeignete Rippenbreiten haben sich Werte im Bereich von 
0,5 bis 15 mm herausgestellt. Die Rippenhohe kann eben- 
falls in weiten Bereichen variieren und z. B. Werte im Be- 
reich von 3 bis 100 mm annehmen. In einer gangigen Aus- 
fiihrungsfoini betragt die Rippenhohe in etwa das Drei- bis 
Zehnfache der Rippenbreite. Der Abstand der auf dem 
Kunststoffformkorper vorliegenden Rippen zueinander liegt 
vorzugsweise im Bereich der doppelten Rippenhohe, aJler- 
dings sind auch Rippen abstande im Bereich der vierfachen 
Rippenhohe und daruber durchaus praktikabel. 
[0066] Anhand von Zeichnungen wird die Erfindung 
nachstehend n after erlautert. 

[0067] Fig. 1 zeigt in Draufsicht einen Verbundformkor- 
per (A) und einen Kunststoffformkorper (B) vor dem Zu- 
sammenfugen. 

[00681 Fig. 2 zeigt einen Verbundformkorper (A) aus Fo- 
lienschicht (Al) und Kunststoffmaterial (A2) und einen 
Kunststoffformkorper (B) vor dem Zusammenfugen im 
Querschnitt. 

[0069] Fig. 3 zeigt ein aus Verbundformkorper (A) und 
Kunststoffformkorper (B) miUels VibrationsschweiBen zu- 
sammengefiigtes Hohlprofilverbundbauteil im Querschnitt. 
[0070] Fig. 4 zeigt in Teiien ein Hohlprofilverbundbauteil, 
bei dem Verbundformkorper (A) und Kunststoffformkorper 
(B) verklebt sind. 

[0071] Fig. 1 sind die ein Hohlprofilverbundbauteil bzw. 
eine Dachlamelle bildenden Bauteile (A) und (B) vor dem 
ZusammenfUgen zu entnehmen. Bei dem Kunststoffform- 
korper (B) handclt cs sich um ein schalcnformig ausgclcgtcs 
faserverstarktes Spritzgussteil mit acht parallelen Rippen 
(1). Die das Bauteil umlaufende bzw. begrenzende Rippe (2) 
befindet sich in etwa auf der gleichen Hohe wie die ubrigen 



Rippen im inneren des Bauteils, so dass die Unterseite (3) 
des Bauteils (A), d. h. die Kunststoffmaterialschicht (A2) 
auf alien Rippen bzw. Wulsten zur Anlage gelangt und ver- 
schweiBl oder verklebt werden kann. Man erhalt ein voll- 

5 standig geschlossenes Hohlprofil. Bei dern Verbundfonn- 
korper (A) handelt es sich um eine mit einem faserverstark- 
len Material hinterspritzleMehrschichtfolie. 
[0072] Fig. 2 verdeuliicht den Verbundaufbau von Bauteil 
(A) aus Folic (4) und Hinterspritzniaterial (5), das auf den 

to Rippenenden (6) des Kunststoffformkbrpers (B) zur Auflage 
gelangt und verklebt bzw. vorzugsweise verschweiBt wird 
(s. a. Fig. 3). 

[0073] Fig. 4 ist eine Ausfuhrungsfomi des Hohlprofilver- 
bundbauteils, bei der die Bauteile (A) und (B) iiber innere 

15 (7) und auBere (8) Klebeflansche miteinander verbunden 
sind, im Querschnitt. Die Rippen werden in diesem Fall 
durch U-formige Bogen gebildet, die gegenuber den Rippen 
in den Fig. 2 und 3 ubcr vcrbrcitcrtc Rippenenden, so gc- 
nannte Klebeflansche veriiigen. Die Klebeschicht (9) kann 

20 iiber die gesamte Breite des Klebeflansche (7) bzw. (8) auf- 
getragen werden. 

[0074] Mit den erfindungsgemaBen Hohlprofilverbund- 
bauteilen sind groBflachige Kunststoffformteile zuganglich, 
die iiber ein geringes Eigengewicht verfiigen, gleichzeitig 

25 jedoch mechanise h stark belastbar sind unci z. B. eine hohe 
Steifigkeit aufweisen. Des weiteren ist die Warmeausdeh- 
nung dieser Verbundbauteile sehr gering. Auch verziehen 
sich die Verbundbauteile im Fertigungsprozess sowie im 
Anschluss daran nicht oder nur geringfugig. Des weiteren 

30 beobachtet man bei den erfindungsgemaBen Hohlprofilver- 
bundbau teiien im Kli mates t (Temperaturwechseltest) keine 
bzw. nur eine geringe reversible Verfonnung, diese Ver- 
bundbauteile sind also auBerst form- bzw. dimensionsstabil. 
Insbesondere bei reversibler Abkiihlung auf Tfemperaturen 

35 unter 0°C wird keine oder nur noch eine sehr geringe Verfor- 
mung beobachtet. Von Vorteil ist weiterhin deren sehr gute 
Oberflachenqualitat, die regelmaBig den von der Automo- 
bilindustrie geforderten Class-A-Vorgaben entspricht, d. h. 
es wird ein dem Uni- oder Metallic-Lack im wesentlichen 

40 entsprechender Farb- und Qualkatseindruck erreicht. Dar- 
uber hinaus bilden sich die angeschweiBten oder angekleb- 
ten Rippen nicht auf der Folienseite des Verbundbauteils ab. 
SchlieBlich sind fiir die erfindungsgemaBen Hohlprofilver- 
bundbauteile nur wenige Einzelbauteile erforderlich. Zudem 

45 lassen sich Zusatzfunktionen wie Halte- und Befestigungs- 
elemente, beispielsweise iiber geeignete Werkzeuge, beim 
SpritzgieBen von vorneherein integrieren, zusatzliche An- 
formschritte en tf alien. Von Vorteil ist weiterhin, dass Dekor- 
elemente bereits bei der Herstellung der Einzelbauteile des 

50 erfindungsgemaBen Hohlprofilverbundbauteils auf einfache 
Weise sowohl beim Verbundformkorper (A) als auch beim 
Kunststoffformkorper (B) integriert werden konnen, so dass 
beispielsweise die nachtragliche Anbringung eines Dach- 
himmels entf alien kann. 

55 [0075] Die beschriebenen Hohlprofil bauteile eignen sich 
z. B. als Dach module fiir Kraftfahrzeuge, wobei diese so- 
wohl als groBflachige einstiickige Dachmodule als auch als 
Deckelelemente oder Dachlamellen fur mehrteilige Dach- 
module verwendet. werden konnen. Bei aus mehreren Dach- 

60 lamellen gebildeten Dachmodulen verlaufen diese im we- 
sentlichen parallel zueinander. Selbstverstandlich kommen 
die erfindungsgemaBen Hohlprofilverbundbauteile auch ftir 
weitere Karosseriebauteile wie Klappen, z. B. Serviceklap- 
pen, Kofferraum- bzw. Heckdeckel, Kuhlergrills oder Mo- 

65 torhauben in Fragc. Dancbcn konnen diese Verbundbauteile 
u. a. auch als Rasenmaherabdeckungen oder Ttirbeplankun- 
gen eingesetzt werden. 
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[0076] Ex peri men tell wurde das teniperaturabhangige 
Verzugsverh alien eines erfindungsgemaBen Hohlprofilver- 
bundbauteils anhand einer Dachlamelle untersucht. 5 
[0077] Als Folienschicht (Al) wurde eine PMMA/ 
PMMA/ASA-Mehrschichtfoiie Senotop VP cm 1A99-08- 
06 der Firma Senoplast (Piesendorf, Osterreich) eingesetzt. 
[0078] Als Kunststoffmaterial (A2) wurde zum Hinter- 
spritzen eine mit 30Gew.-% an Fasern verstarkte PBT/ 10 
ASA-Mischung (Ultradur®S 4090 G6; BASF AG) verwen- 
det. 

[0079] Die hinterspritzten Verbundformteile (A) wurden 
mit Hilfe eines Standardspritzgussverfahrens hergestellt. 
Dazu wurde die Folienschicht (Al) in dem Spritzgusswerk- 15 
zeug positioniert und mit dem Kunststoffmaterial (A2) zu 
einem Verbundformkorper (A) in einer GroBe von 840 x 190 
x 3,7 mm hintcrspritzt. 

[0080] Fur die Herstellung des Kunststoffformkorpers (B) 
wurde eine mit 20 Gew.-% an Glasfasern verstarkte PBT/ 20 
ASA-Mischung (Ultradur®S 4090 G4; BASF AG) einge- 
setzt. 

[0081] Der Kunststoffformkorper (B) wurden ebenfalls 
mittels StandardspritzgieBtechnik hergestellt. Die Werk- 
zeugfonn enlhiell auf einer Seite acht (8) im wesenilichen 25 
parallel verlaufende Vertiefungen fiir die Ausbildung der 
Rippenstruktur und hatte in etwa das Aussehen des in Fig. 1 
wiedergegebenen Bauteils (B). Die Rippenhohe h betrug 
12 mm, die Dicke der hinterspritzten Kunststoff material- 
schicht t(A2) betrug 2,7 mm und die Dicke des Kunststoff- 30 
formkorpers t(B) betrug 2,5 mm. 

[0082] Der Verbundformkorper (A) und der Kunststoff- 
formkorper (B) wurden mit einem Gerat der Firma Bieloma- 
tik, Neuffen, uber die auf der Oberflache des Kunststoff ma- 
terials (A2) anliegenden Rippenenden des Bauteils (B) vi- 35 
brationsgeschweifit. 

[0083] Die erhaltenen Dachlamellen wurden an ihren re- 
gularen Befestigungspunkten an den Seitenflachen gehalten 
und dem folgenden Klimawechseltest unterzogen: 
1. Aufheizen von 20 auf 80°C, 2. Halten bei 80°C fur 40 
30 min. 3. Abkuhlen auf 20°C, 4. Halten bei 20°C fur 
30 min. 5. Abkuhlen auf -20°C, 6. Halten bei -20°C fur 
30 min. 7. Aufwarmen auf 20°C und 8. Halten bei dieser 
Temperatur fur 30 min. 

[0084] Die auf die jeweilige Temperaturanderung zuriick- 45 
gehende Wolbungsanderung bzw. Verformung wurde in der 
Bauteilrnitte der Dachlamelle, und zwar an der Vorder- und 
an der Riickkante bestimmL Die an der Vorderkante gemes- 
sene Verwolbungsneigung, d. h. die Hohendifferenz zwi- 
schen dem bei -20 (+20) und dem bei +80°C gemessenen 50 
Auslenkungswert lag im Bereich von 1,5 mm (1,3 mm), fiir 
die Ruckkante wurde ein entsprechender Wert von 0,9 mm 
(0,9 mm) ermittelt. 

[0085] Die gemessenen Verformungen der erfindungsge- 
maBen Dachlamelle waren so gering, dass auch bei Verwen- 55 
dung mehrerer Dachlamellen im Modulverbund keine Un- 
dichtigkeiten aufgetreten sind. Die Verformungen traten 
auch im Lamellenverbund, d. h. bei einem Dachlamellen- 
modul nicht in Erscheinung. Die erfindungsgemaBen Hohl- 
profilverbundbauteile zeigten zudem nach der Entnahme aus 60 
dem Formwerkzeug nur einen sehr geringen Verzug. Beson- 
ders auffallig war auch, dass die erfindungsgemaBen Hohl- 
profilverbundbauteile unter Kalteeinwirkung keine Oder nur 
eine sehr geringe Verformung zeigten. 

65 

Patentanspruche 
1. Hohlprofilverbundbauteil, umfassend mindestens 
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einen Verbundformk5rper (A), welcher eine Folien- 
schicht (Al) und ein hinterspritztes Kunststoffmaterial 
(A2) umfasst, und mindestens einen Kunststoffform- 
korper (B), bei dem der Kunststoffformkorper (B) uber 
mindestens zwei Rippen oder mindestens eine umlau- 
fende Rippe mit. dem hinterspritzten KunststofTmate- 
rial (A2) verbunden ist. 

2. Hohlprofilverbundbauteil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Rippe oder Rippen ein- 
stiickig mit der hinterspritzten Kunststoffmaterial- 
schicht (A2) oder insbesondere mit dem Kunststoff- 
formkorper (B) verbunden sind. 

3. Hohlprofilverbundbauteil nach den Anspriichen 1 
oder 2, wobei das Kunststoffmaterial (A2) und/oder der 
Kunststoffformkorper (B) Fasern oder Fullstoffe ent- 
halten. 

4. Hohlprofilverbundbauteil nach Anspruch 3, wobei 
die Fasern oder Fullstoffe im Kunststoffmaterial (A2) 
und im Kunststoffformkorper (B) vorliegen und im we- 
sentlichen gleichmaBig verteilt sind und wobei der Ge- 
halt an Fasern und Fullstoffen in Gew.-%, bezogen auf 
das Gesamtgewicht von hinterspritztem Kunststoffma- 
terial (A2) bzw. Kunststoffformkorper (B), im Kunst- 
stoffformkorper (B) geringer ist als im Kunststoffmate- 
rial (A2). 

5. Hohlprofilverbundbauteil nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Gehalt an Fasern und 
Fullstoffen im Kunststoffformkorper (B) zumindest na- 
herungsweise dem Wert von FG(B) gemaB Formel (I) 

FG(B) = FG(A2) x t( A2)/[t(A 1 ) + t(A2)] (I) 

entspricht, worin 

FG(B) fiir den durchschnittlichen Faser- bzw. Fullstoff- 
gehalt in Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des 
Kunststoffformkorpers (B), 

FG(A2) fur den durchschnittlichen Faser- bzw. Full- 
stoff gehalt in Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht 
des hinterspritzten Kunststoffmaterials (A2), 
t(Al ) fur die durchschnittliche Dicke der Folie (A 1 ) im 
Verbundbauteil (A) und 

t(A2) fiir die durchschnittliche Dicke der hinterspritz- 
ten Kunststoffmaterialschicht (A2) im Verbundbauteil 
(A) stehen. 

6. Hohlprofilverbundbauteil nach den Anspriichen 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Folienschicht 
eine Mehrschichtfolie, insbesondere aus, in dieser Rei- 
henfolge, mindestens einer Substratschicht (1), gege- 
benenfalls mindestens einer Zwischen- oder Dekor- 
schicht (2), und mindestens einer transparenten Deck- 
schicht (3) darstellt. 

7. Hohlprofilverbundbauteil nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Substratschicht (1) auf- 
gebaut ist aus ASA-Polymerisaten oder einer Mi- 
schung aus ASA-Polymerisaten und Polycarbonaten, 
die Dekorschicht (2) aufgebaut ist aus Polymethylme- 
thacrylat, schlagzahem Polymethylmethacrylat, Poly- 
carbonaten, ASA-Polymerisaten oder einer Mischung 
aus ASA-Polymerisaten und Polycarbonaten und die 
Deckschicht (3) aufgebaut ist aus Polymethylmetha- 
crylat, schlagzahem Polymethylmethacrylat, Polycar- 
bonaten, Polyvinylidenfluorid oder deren Mischungen. 

8. Hohlprofilverbundbauteil nach den Anspriichen 6 
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass man als Kunst- 
stoffmatcri alien (A2) oder als Matcri alien fur Kunst- 
stoffformkorper (B) thermoplastische Formmassen auf 
der Basis von ASA-, ABS- oder SAN-Polymerisaten, 
Poly(meth)acrylaten, Polyethersulfonen, Polyamiden, 
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Polybuiylenierephthalat, Polycarbonaten, Polypropy- 
len oder Polyethylen oder Mischungen enthaltend 
ABS-Polymerisate und Polycarbonate, ABS-Polymeri- 
saie und Polybutylenterephthalat., ABS-Polymerisate 
und Poly amide, AS A-Polynierisate und Polycarbonate, 5 
ASA-Polymerisate und Polybutylenterephthalat oder 
Polycarbonate und Polybutylenterephthalat einsetzt. 

9. Hohiprofilverbundbauieil nacli den Anspruchen 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der KunststofF- 
formkorper (B) auBenseitig ein Dekor aufweisl. to 

10. Hohlprofllverbundbauteil nach Anspruch 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Dekor eine Kunststoff- 
folie, insbesondere eine Mehrschichtfolie, eine Textil- 
schicht oder Leder darstellt. 

11. Hohlprofllverbundbauteil nach den Anspruchen 1 15 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass es ein allseitig 
geschlossenes Hohlprofil darstellt. 

12. Vcrfahrcn zur Hcrstcllung von Hohlprofilvcrbund- 
bauteilen nach den Anspruchen 1 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man die Rippen des Kunststoff- 20 
formkorpers (B) an die Schicht aus hinterspritztem 
Kunststoff material (A2) des Verbundformkorpers (A) 

an leg t, den Verbund gegebenenfalls arretiert, und die 
Rippenenden mit dem KunststofFinateriai (A2) an der 
S telle der Auflagepunkte verklebL oder verschweiBt. 25 

13. Verwendung der Hohlprofilverbundbauteile ge- 
maB den Anspruchen 1 bis 11 als Bauteil von oder als 
Deckelelement oder Dachlamelle in einem Dachmo- 
dul, Motorhaube, Kofferraum oder Heckdeckel, Rasen- 
maherhaube, Turbeplankung, Serviceklappe oder Kuh- 30 
lergrill. 

14. Deckelelement oder Dachlamelle in einem Dach- 
modul, Motorhaube, Kofferraum oder Heckdeckel, Ra- 
senmaherhaube, Turbeplankung, Serviceklappe oder 
Kuhlergrill enthaltend ein Hohlprofllverbundbauteil 35 
gemaB den Anspruchen 1 bis 11. 

15. Dachmodul, enthaltend mindestens zwei im we- 
sentlichen parallel angeordnete Hohlprofilverbundbau- 
teile gemaB den Anspruchen 1 bis 1 1 . 
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